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と最も高く、ついで製材品が 40.2％、樹皮 7.7％のこ屑は 2.2％であった。それに対して、体積割合を














 分粒の対象とした 16 メッシュを通過したのこ屑は、全試料の約 80％であった。粒度分布は、スギ
木粉とスギ・ヒノキ混合木粉でやや異なった傾向を示し、スギ・ヒノキ混合木粉では、スギ木粉に比
べて 100 メッシュを通過する微粒度の木粉割合が低かった。 
 粒度区分された各粒度における辺長のモード及び平均値は、短辺長ではふるい目開きとほぼ同じで
あったが、長辺長ではふるい目開きの 1.5 から 3.0 倍であった。スギ木粉では、いづれの粒度区分に
おいても長短度はほぼ 2.0 であったが、スギ・ヒノキ混合木粉では、粒度 300 までの細かい木粉で、
粒度が小さくなるに従い長短度は大きくなった。 
（２）のこ屑の形状と嵩密度 




 ポリプロピレン（PP）とスギ（Cryptomeria japonica D．Don）のこ屑混練複合材料の密度と引張
及び曲げ強さに及ぼす、木粉の粒度及び混合割合の影響について検討した。混練複合材料の充填材と




では 0.995g/㎤、最も粗い木粉（850）では 0.954g/㎤となった。 








れた。引張強さについては粒度 600 で最低値を示し、150 及び P150 がほぼ同じ値で最大値を示した。
曲げ強さについても同様の傾向を示して P150 で最大値を示し、425 以上は同程度の値を示した。 





 粒度 150 ののこ屑を PP に対して 20～60％の間で変化させて混練したところ、混合割合 60％まで
充填材として混練可能であった。この場合、木粉の混合割合が増加するにつれて密度は増加した。 
（４）のこ屑の混合割合が混練複合材料の強度に及ぼす影響 





































残材の体積割合は、製材品の占める割合が 47.1％で、排出される背板が 42.7％、樹皮が 8.2％、のこ
屑が 1.9％を占めた。得られた結果から、鳥取県内で排出される樹皮、のこ屑の排出量は、樹皮約 14




討した。分粒の結果 16 メッシュのふるいを通過した小粒度及び微粒度のこ屑は、全試料の約 80％で
あった。スギのこ屑にヒノキのこ屑が混合するとやや異なった粒度分布を示した。粒度区分された各
粒度における辺長のモード及び平均値は、短辺長ではふるい目開きとほぼ同じであったが、長辺長で
はふるい目開きの 1.5 から 3.0 倍であった。スギ木粉では、いづれの粒度区分においても長短度はほ
ぼ 2.0 であったが、スギ・ヒノキ混合木粉では、粒度 300 までの細かい木粉で、粒度が小さくなるに
従い長短度は大きくなった。かさ密度は、いづれの場合も粒度が細かくなるにつれて増大し、粒度
150(50 メッシュパス、100 メッシュオン)で最大値を示した。 
 
３．小粒度のこ屑とプラスチックとの混練による複合ボード化 




 粒度 150 ののこ屑を PP に対して 20～60％の間で変化させて混練したところ、混合割合 60％まで
充填材として混練可能であった。この場合、木粉の混合割合が増加するにつれて密度は増加した。引
張及び曲げ強さは、木粉 20％の混練によって無添加の PP の値より低くなり、混合割合が増加するに
つれてわずかに低下した。しかし、混合割合 20％の場合と 60％の場合の値には有意な差は認められ
なかった。 
 
４．粗粒度のこ屑のボード化 
 混練に適さない粗粒度のこ屑のパーティクルボード化について検討した。粗粒度のこ屑は細長比が
小さいため、成型が難しいが、予備圧締を行うことによって、目標密度のボード製造が可能となった。 
 ボードの物性は、密度に比例して直線的に向上した。厚さ膨潤率は、密度に関係なく１５から２０％
の値を示した。樹脂率を５部増加させることにより物性は２０％～４０％向上し、厚さ膨潤率は６％
低下した。  
 
 
 ５．総合的考察－のこ屑をエレメントとするボードの利用技術の展望－ 
 各粒度において製造されるボードの特徴を生かし、住宅用資材にとどまらず、屋外用として活用す
ることにより木材利用の拡大が図られる。今後、さらなる用途開発が期待される。 
 以上のように、本論文はスギのこ屑の排出量の推定、粒度分布とその性状を明らかにし、微粒から
粗粒ののこ屑まで系統的に利用することによる、新しいボード化新材料の開発への可能性を明らかし
た貴重な研究であり、学位論文として十分な価値を有するものと判断した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
